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1 SEGURANCA

1.1 Significado dos simbolos

Como usado ao longo deste manual: Significa Aten¢cao! Fiquem atentos!

PERIGO!

Significa riscos imediatos que, se nao evitados, resultardao em lesao
pessoal grave imediata ou perda de vida.

AVISO!

Significa riscos potenciais que podem resultar em lesdo pessoal ou perda
de vida.

O
A
A CUIDADO!
A

Significa riscos que podem resultar em lesdo corporal leve.

AVISO! I I
Antes do uso, leia e compreenda o manual de instrucdes e ——

siga todos os rotulos, praticas de seguranca do
empregador e Fichas de Dados de Segurancga (SDSs).

1.2 Precaugoes de seguranga

Os usuarios dos equipamentos Eutectic tém a responsabilidade ultima de garantir que
qualquer pessoa que trabalhe em ou proxima a eles observe todas as precaugdes de seguranga
relevantes. As precaugbes de seguranca devem atender aos requisitos que se aplicam a
esse tipo de equipamento. As seguintes recomendacdes devem ser observadas além das
regulamentacdes padrao aplicaveis ao local de trabalho.

Todo o trabalho deve ser realizado por profissionais treinados e bem familiarizados com o
funcionamento dos equipamentos. O funcionamento incorreto do equipamento pode levar a
situacdes perigosas que podem resultar em ferimentos ao operador e danos ao equipamento.

1. Qualquer pessoa que use o equipamento deve estar familiarizada com:
Sua operagéao
Localizagao das paradas de emergéncia
sua funcao
Precaucdes de segurancga relevantes
o Soldagem e corte ou outra operacéo aplicavel do equipamento
2. O operador deve garantir que:
o Nenhuma pessoa nao autorizada esta na area de trabalho do equipamento
quando ele ¢ iniciado
o Ninguém fica desprotegido quando o arco for aberto ou o trabalho
for iniciado com o equipamento
3. O local de trabalho deve:
o ser adequado para o proposito
o Livre de correntes de ar

o O O O



4. Equipamentos de seguranga pessoal:
o Sempre use equipamentos de seguranga pessoal recomendados, como
Oculos de protecao, roupas a prova de fogo, luvas de protecao
o Nao use itens largos, como lencgos, pulseiras, anéis, etc., que
o pode ficar preso ou causar queimaduras
5. Precaugbes gerais:
o Certifique-se de que o cabo de retorno esta conectado com seguranga
o O trabalho em equipamentos de alta tensao s6 pode ser realizado por um
eletricista qualificado
o O equipamento adequado de extingao de incéndio deve estar claramente
sinalizado e ao alcance das maos
o Lubrificacdo e manutengdo ndo devem ser realizadas no equipamento
durante a operacgao

A AVISO!

Alimentadores de arame sao feitos para serem usados apenas com fontes de
energia no modo MIG/MAG.

Se usado em qualquer outro modo de soldagem, como MMA, o cabo de soldagem
entre o alimentador de arames e a fonte de energia deve ser desconectado, caso
contrario o alimentador de arames fica ativo ou energizado.

Se equipado com resfriador Eutectic

Use apenas o liquido de arrefecimento aprovado pela Eutectic. O liquido de arrefecimento
nao aprovado pode danificar o equipamento e comprometer a seguranca do produto. Em caso
de tal dano, todos os compromissos de garantia do Eutectic deixam de se aplicar.

Numero recomendado de pedido de liquido de arrefecimento Eutectic: 0465 720 002.

Para informacées sobre pedidos, consulte o capitulo "ACESSORIOS" no manual de instrucdes.

AVISO!

Soldagem por arco e corte podem ser prejudiciais para vocé e para os outros.
Tome precaugdes ao soldar e cortar.

CHOQUE ELETRICO - Pode matar

SN N . .
e Nao toque em partes elétricas energizadas ou eletrodos com pele
desprotegida, luvas molhadas ou roupas molhadas

¢ Proteja-se do trabalho e do aterramento.
¢ Garanta que sua posicao de trabalho seja segura
CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS - Podem ser perigosos para a satde

:‘?; , \ e Soldadores que possuem marcapassos devem consultar seu médico antes de
— soldar. O CEM pode interferir em alguns marcapassos.

o Aexposigao ao CEM pode ter outros efeitos na saude que sdo desconhecidos.

e Os soldadores devem usar 0s seguintes procedimentos para minimizar a
exposicao a CEM:

o Passe o eletrodo e os cabos de trabalho juntos do mesmo lado do corpo.
Prenda-os com fita adesiva sempre que possivel. Ndo coloque seu corpo
entre a tocha e os cabos de trabalho. Nunca enrole a tocha ou o cabo de
trabalho ao redor do corpo. Mantenha a fonte de energia e os cabos
soldando o mais longe possivel do seu corpo.
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o Conecte o cabo de trabalho a peca o mais préximo possivel da area a ser
soldada.

FUMO E GASES - Podem ser perigosos para a saude
¢ Mantenha a cabeca fora dos vapores

e Use ventilagao, exaustao no arco, ou ambos, para retirar os gases e vapores
da sua zona de respiragao e da area geral

RAIOS DE ARCO - Podem ferir olhos e queimar a pele

e Proteja seus olhos e corpo. Use a tela de soldagem e a lente do filtro corretos
€ use roupas de protecao

e Proteja as pessoas ao redor com telas ou cortinas adequadas
BARULHO - Ruido excessivo pode prejudicar a audigao

Proteja seus ouvidos. Use protetores auriculares ou outra prote¢ao auditiva.

PEGCAS MOVEIS - Pode causar lesdes
Mantenha todas as portas, painéis, protegdes e coberturas fechadas e bem-posicionadas.

S6 pessoas qualificadas devem remover as tampas para manutengao e solugao de problemas
conforme necessario.

Mantenha maos, cabelo, roupas largas e ferramentas longe de partes méveis.

Reinstale painéis ou tampas e feche as portas quando o servigo terminar e antes de
ligar a unidade.

RISCO DE INCENDIO

Faiscas (respingos) podem causar incéndio. Portanto, certifique-se de que nao haja
materiais inflamaveis por perto

Nao use em recipientes fechados.

SUPERFICIE QUENTE - Pegas podem queimar

Nao toque nas partes com as maos nuas.

Deixe o periodo de resfriamento antes de trabalhar no equipamento.

Para manusear pegas quentes, use ferramentas adequadas e/ou luvas de soldagem
isoladas para evitar queimaduras.

CUIDADO!

Este produto € destinado exclusivamente a soldagem por arco.



CUIDADO!

Equipamentos Classe A nao sao destinados ao uso
em locais residenciais onde a energia elétrica é
fornecida pelo sistema publico de alimentagdo de
baixa tensdo. Pode haver dificuldades potenciais em
garantir a compatibilidade eletromagnética de
equipamentos classe A nesses locais, devido a
disturbios conduzidos e irradiados.

NOTA!

Descarte os equipamentos eletrbnicos na instalagao
de reciclagem!

Em observancia da Diretiva Europeia 2012/19/CE
sobre Residuos de Equipamentos Elétricos e
Eletronicos e sua implementagdo de acordo com a
legislacdo nacional, equipamentos elétricos e/ou
eletrénicos que tenham chegado ao fim de sua vida
devem ser descartados em uma instalacdao de
reciclagem.

Como responsavel pelo equipamento, é sua
responsabilidade obter informagdes sobre estacbes de
coleta aprovadas.

Para mais informacgdes, entre em contato com a

revendedor ESAB mais proximo. _

A Eutectic possui uma variedade de acessérios de soldagem
e equipamentos de proteciao pessoal para compra. Para informagoes
sobre pedidos, entre em contato com sua revendedora Eutectic local ou
visite-nos em nosso site.



2  INTRODUGAO

21 Visao geral

O alimentador de arame Arc e 50 MV é destinado a MIG/IMAG/FCAW, MMA e Live-TIG
com fontes de energia para soldagem.

Fontes de energia adequadas para o ArcWeld 450 MV:
e MIGARC 6500 MV

Eles vém em diferentes variantes, veja o capitulo "Numeros para pedido".

As unidades de alimentagdo de arames sao seladas e contém mecanismos de alimentagcédo de
arame com tracdo nas quatro roldanas, além da eletrénica de controle.

Elas podem ser usadas junto com arames do SpeedPak da Eutectic, ou com uma bobina de arame
(padrao @ 200 mm e @ 300 mm).

A unidade de alimentagao de arames pode ser colocada em um carrinho, suspensa acima do local
de trabalho com um olhal de icamento, sobre um contrapeso ou no chao com ou sem rodas.

Os acessorios Eutectic para o produto podem ser encontrados no capitulo
"ACESSORIOS" deste manual.

2.2 Equipamento

A unidade de alimentacao do fabricante é fornecida com:
e ArcWeld 450 MV

¢ Manual de instrugdes
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DADOS TECNICOS

Arc e

50 MV

Tensao de alimentagao

45V CA, 50-60 Hz

Requisito de poténcia

190 VA

Corrente de alimentagdao nominal 11

3.5A

Configuragoes dados

Velocidade de alimentacéo do arame
Inicio do fluxo

2/4 de tempo

Selecao de arames

2—-20 m/min (6,5-65,6 ft/min)
LIGADO ou DESLIGADO
2 ou 4 tempos

Solido ou Tubular

Conexao com tocha

EURO

Bobina de arame de didmetro maximo

300 mm — Como Fornecido Padréo
440 mm — Com Adaptador, veja capitulo
acessorios

Dimensao do arame
Fe

Ss

Al

Arame com tubular
Cu-Si

0,8 -1,6 mm (0,030 — 1/16 de polegada)
0,8 - 1,2 mm (0,030 — 0,045 polegada)
1,0 - 1,6 mm (0,040 - 1/16 de polegada)
1,0 - 1,2 mm (0,040 — 0,078 polegada)
1,0 - 1,2 mm (0,040 — 0,045 polegada)

Peso do Alimentador com tampa para
carretel

18,45 kg (40,68 libras)

Diametro e Peso Maximo do
Carretel de Arame

@ 300 mm - 18 kg (39,7 Ibs)

Dimensoes (L x A x P)

500 % 330 x 780 mm
19,69 x 12,99 x 30,71 Pol.

Temperatura de operagao

-10° @ +40°C (+14° a +104°F)

Temperatura de transporte e
armazenamento

-20° a +55°C (-4° a +131°F)

Gas de protecao
Pressao maxima

Todos os tipos destinados a
soldagem MIG/MAG 5 bar (0,5 Mpa)

Pressdao maxima do
liquido de arrefecimento
(alimentagéo do
fabricador)

Liquido de arrefecimento
pronto misto do Eutectic
5 bar (0,5 Mpa)

Cargas Maximas Permitidas

500A @ 60% do Ciclo de Trabalho
400A @ 100% do Ciclo de Trabalho

Grau de protecao

IP23s




Ciclo de trabalho

O ciclo de trabalho refere-se ao tempo como uma porcentagem de um periodo de dez minutos que
vocé pode soldar ou cortar sob uma certa carga sem sobrecarregar. O ciclo de trabalho é valido
para 40°C.

Grau de protecao

O cddigo IP indica grau de protecao, ou seja, o grau de protegao contra penetracido por objetos
sélidos ou agua.

Equipamentos marcados como IP23 s&o destinados ao uso interno e externo. Equipamentos
marcados como IP2X sdo destinados ao uso interno.
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4 INSTALAGAO

4.1 Visao geral

A instalacao deve ser realizada por um profissional.

f AVISO!

Ao soldar em um ambiente com maior U u
risco elétrico, apenas fontes de energia g A R /"\
destinadas a esse ambiente podem ser A P
usadas. Essas fontes de energia séao | 5I.I|
marcadas com o Simbolo[S] . 2 >

4.2 Instrugoes de igamento

A CUIDADO!

Risco de esmagamento ao levantar o alimentador de fio. A montagem de uma
grande bobina de arame (& 440 mm) pode alterar o centro de gravidade do
alimentador de fio e aumentar o risco de tombamento e esmagamento. Proteja-se
€ avise 0s que estdo presentes sobre 0 risco.

A CUIDADO!

Para evitar danos pessoais e/ou ao equipamento, levante o peso usando o método
e os pontos de fixagao mostrados aqui.

O numero de pedido para o olho de icamento pode ser encontrado no capitulo "Numeros para

Pedido".

NOTA!

Se outro dispositivo de montagem for usado, este deve ser isolado da unidade de
alimentacao por fio.

11



5

OPERAGAO

5.1

Visao geral

Regulamentos gerais de seguranga para manuseio do equipamento podem ser encontrados
no capitulo "SEGURANCA" deste manual. Leia antes de comecar a usar o equipamento!

A AVISO!

Para evitar choques, nao toque no fio do eletrodo ou nas partes em contato com
ele, nem em cabos ou conexdes ndo isoladas.

NOTA!

Ao mover o equipamento, use a alga destinada ao transporte. Nunca puxe o
equipamento pela tocha de solda.

A
A

A

A\

A

AVISO!

Certifique-se de que os painéis laterais estejam fechados durante a operacéo.

CUIDADO!

Antes de inserir o arame de soldagem, certifique-se de que a ponta do cinzel e as

rebarbas foram removidas da extremidade do arame para evitar que o arame fique
preso no conduite da tocha.

AVISO!

Para evitar que o carretel A a
. 7~
escorregue do cubo: trave o carretel
no lugar girando o botdo vermelho &\ 7/
conforme mostrado no aviso ao o
—

lado do cubo.

P

AVISO!
Pecas giratérias podem causar lesdes, tenha muito cuidado. ,,©
AVISO!

Ha risco de tombamento se a unidade de alimentagdo de arames estiver equipada
com um brago de contrapeso. Certifique-se de instalar o kit estabilizador e fixar o
equipamento, especialmente se for usado em superficies irregulares ou inclinadas.

12



Valores maximos recomendados de corrente para cabos de conexao

Imax Area do cabo Compriment Nota
o do cabo

450 A (60% do ciclo de trabalho)

70 mm? 2-25m 10 poles
350 A (100% do ciclo de trabalho)
550 A (60% do ciclo de trabalho)

70 mm? 2-25m 10 poles
430 A (100% do ciclo de trabalho)
450 A (60% do ciclo de trabalho)

70 mm? 2-25m 10 poles
350 A (100% do ciclo de trabalho)
550 A (60% do ciclo de trabalho)

70 mm? 2-25m 10 poles
430 A (100% do ciclo de trabalho)

Ciclo de trabalho

O ciclo de trabalho refere-se ao tempo como uma porcentagem de um periodo de dez minutos que
vocé pode soldar ou cortar sob uma certa carga sem sobrecarregar. O ciclo de trabalho é valido
para 40 °C/ 104 °F, ou menos.

5.2 Conexoes e dispositivos de controle

N o o »

Conexao para a tocha de soldagem

Conexao AZUL para liquido de arrefecimento resfriado do alimentador para a
tocha

Conexao VERMELHA para o liquido de arrefecimento (retorno) da tocha de
soldagem para o alimentador

Conexao para o sinal de controle da fonte de energia
Conexao para o cabo de corrente de soldagem da fonte de energia (OKC)
Conexao para gas de protecao

Conexao AZUL, liquido de arrefecimento da unidade de resfriamento para a
tocha.

Conexdo VERMELHA, liquido de arrefecimento retornando da tocha para a
unidade de refrigeragao.

13



5.3 Conexao com agua

Ao conectar uma tocha de soldagem resfriada a agua, o interruptor principal da fonte de
alimentagao deve estar na posicao OFF e o interruptor da unidade de resfriamento deve estar na
posicao 0.

Um kit de conexao de agua pode ser encomendado como acessorio, veja o capitulo "Acessorios".

54 Procedimento inicial

Segure o gatilho da tocha e inicie a alimentagédo lenta do arame. A maquina permanece em
condicdo de saida sem carga. Apos 3 segundos, se ndo houver corrente no circuito, inicia-se a
alimentacgéo rapida. Interrompa a alimentagao de arame apdés 22 segundos.

5.5 Pressao de alimentagao do arame

Comece certificando-se de que o arame se mova suavemente pelo guia do arame. Depois, ajuste
a presséao dos rolos de pressido do alimentador de arame. E importante que a pressdo nio seja
muito alta.

Viszazazas
A- -

(3]
3
3

Figura A Figura B
Para verificar se a pressao de alimentagao esta ajustada corretamente, vocé pode passar o arame
contra um objeto isolado, por exemplo, um pedago de madeira.

Quando vocé segura a tocha de soldagem a aproximadamente 5 mm da pega de madeira (figura
A), as roldanas de alimentagéo do arame devem deslizar..

Se vocé segurar a tocha de soldagem a aproximadamente 50 mm da peca de madeira, o arame
deve ser alimentado e dobrar (figura B).

5.6 Trocando as roldanas de alimentacgao

e Abra o painel lateral.

e Solte a alavanca de presséo dobrando-a para tras, as roldanas de pressao deslizam para
cima.

¢ Endireite o arame novo em 10-20 cm. Lime as rebarbas e as bordas afiadas da ponta do
arame antes de inseri-lo na unidade de alimentagdo do arame.

o Certifiqgue-se de que o arame entre corretamente na trilha da roldana de alimentagao e no
bico de saida ou guia do arame.

e Prenda a alavanca de pressao.

e Feche o painel lateral.

14



5.7

Trocando os rolos de alimentagao

Ao trocar para um tipo diferente de arame, as roldanas de alimentagéo devem
ser trocadas para combinar com o novo tipo de arame. Para informagdes sobre
a roldana de alimentacao correta dependendo do didmetro e tipo do arame,
consulte a secao PECAS DE DESGASTE. (Para uma dica sobre facil acesso
as pecas de desgaste necessarias, veja a secao "Compartimento de
armazenamento de pecas de desgaste" neste manual.)

Abra a porta esquerda do alimentador de arame.

Destrave as roldanas de alimentagdo a serem trocadas, girando a trava rapida da roldana.

Alivie a pressdo sobre os rolos de alimentagdo, dobrando as unidades tensionadoras para baixo e
assim liberando os bragos oscilantes.

Remova as roldanas de alimentacgéao e instale as corretas (de acordo com a
segcdo PECAS DE DESGASTE).

Reaplique a presséo nas roldanas de alimentagédo, empurrando os bragos oscilantes para baixo e
fixando-os usando as unidades tensionadoras.

Trave as roldanas girando os travamentos rapidos.

Feche e tranque a porta esquerda do alimentador de arame.

15



6

INTERFACE DO USUARIO

Regulamentos gerais de seguranga para manuseio do equipamento podem ser
encontrados no capitulo "SEGURANCA" deste manual. Leia antes de comecar a
usar o equipamento!

Informagodes gerais sobre a operagao podem ser encontradas no capitulo
"OPERAGAO" deste manual. Leia antes de comecgar a usar o equipamento!

16



6.1 Painel de controle frontal:
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1 Indicador de corrente 14 Comprimento do arco
2 Zg'g;‘:ﬁ:fﬁﬁsa)“me”tagao 15 |  Modos de gatilho - 2T / 4T
3 Espessura 16 Indutancia
4 Segundos 17 Percentual
5 Indicador de gas 18 Indicador de tensao
6 Diametro do arame 19 Energia
7 Material 20 Superaquecimento
8 Botao de regulagem 2 21 VRD
9 Menu 22 icone de aviso
10 Modo de soldagem 23 Lpm
11 Purga de gas 24 Polegada
12 Avanco manual do arame
13 Botdo de regulagem 1
6.2 Variaveis de solda:

Para acessar as variaveis de solda, pressione o botdo MENU.
Use o botdo de regulagem 1 para selecionar a variavel desejada.

Use o botdo de regulagem 2 para ajustar o valor.

Pré-fluxo (PrG)
Pré-fluxo é o tempo durante o qual o gas de protecao flui antes que o arco seja aberto. Ajuste entre
o] intervalo 0,0-20,0s.

Pés-gas (PoG)

O pos-fluxo é o periodo durante o qual o gas de prote¢ao flui apds a extingao do arco. Ajuste entre
o intervalo 0,0-20,0s.

Burnback (BBT)

Burnback é o tempo de atraso entre o instante em que o arame interrompe a continuidade da
soldagem e o momento em que a fonte de energia desativa a saida de corrente.

O intervalo de ajuste disponivel é de 0 a 0,5 segundos.

Um tempo muito curto resultara em um arame longo apés a conclusao da soldagem, com risco de
o arame ficar preso na poga de soldagem solidificando.

Um tempo de burnback muito longo resulta em um stick out mais curto, com maior risco de o arame
queimar de volta até a ponta de contato.

Terminagao de Curto-Circuito (SCT)

Aplica um pulso controlado no final da solda para desprender o arame da poga, garantindo uma
terminacado limpa, reduzindo respingos e melhorando a abertura do arco na préxima ignigao.

18



Preenchimento de Crateras (CF)

O preenchimento de crateras realiza uma reducao controlada da corrente de soldagem ao final da
junta, utilizando parametros especificos para concluir a solda. Essa funcéo ajuda a evitar poros,
fissuras térmicas e a formacao de crateras.

A velocidade de alimentacdo do arame de enchimento da cratera pode ser ajustada como uma
porcentagem entre 50% e 150% da velocidade de alimentagao principal. O valor minimo permitido
varia conforme a velocidade de alimentacido definida. O pardmetro de tensao € interpretado de
acordo com o modo de soldagem.

Inicio de creep (CS)

A funcao creep start inicia a alimentacdo do arame em uma velocidade reduzida em relagéo a
velocidade pré-definida, até que ocorra o contato elétrico com a peca. Apds esse contato, a
alimentacdo passa automaticamente para a velocidade de avango pré-definida. E possivel definir
essa velocidade inicial como uma porcentagem da velocidade de alimentagéo estabelecida.

6.3 Comprimento do arco do modo gatilho:

No modo de soldagem sinérgico, pressione o botdo de regulagem 1 para escolher entre o ajuste
de indutancia, o ajuste do modo de acionamento do gatilho ou o ajuste do comprimento do arco.
Em seguida, utilize o botdo de regulagem 2 para definir o valor desejado.

Modo de acionamento do gatilho 2T - 2 tempos

No modo 2T, o pré-fluxo de gas inicia quando o gatilho da tocha de soldagem ¢é pressionado, caso
0 recurso esteja habilitado. Em seguida, o processo de soldagem comega normalmente. Ao soltar
o gatilho, a soldagem ¢ interrompida e, se o recurso estiver ativo, inicia-se o pés-fluxo de gas.

Modo de acionamento do gatilho 4T - 4 tempos

No modo 4T, o pré-fluxo de gas inicia quando o gatilho da tocha é pressionado. Ao liberar o gatilho,
comeca a alimentagéo do arame e o processo de soldagem ¢ iniciado. A soldagem prossegue sem
necessidade de manter o gatilho pressionado. Para encerrar, o gatilho deve ser pressionado
novamente: se o recurso de preenchimento de cratera estiver habilitado, o equipamento entra
nesse estado; caso contrario, a soldagem continua até a liberagao final do gatilho. Ao soltar o
gatilho, a soldagem é interrompida e inicia-se o pés-fluxo de gas, se o recurso estiver ativo.

Ajuste do comprimento do arco

Este ajuste controla a tensdo do arco de solda, influenciando sua intensidade e estabilidade.
Valores mais baixos deixam o arco mais curto e suave, com menos respingos e melhor
molhabilidade da poc¢a de solda. Valores mais altos tornam o arco mais longo e intenso,
aumentando a penetracao da solda.
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6.4 Guia de referéncia de icones

" MIG Manual MIG Synergic
|
B o
/ Indicador de
Sobretemperatura

Modo do gatilho 2T

1y

Modo do gatilho 4T

Indutancia %» Velocidade de
Alimentacao de Arames
Tensao mm Espessura do Material

Corrente de

Purga de gas

soldagem
MTL MTL (Materiais) z Diametro do arame
Gas S S (segundos)

m/mm (velocidade
de alimentagao de
arame)

IPM

I/min (velocidade de
alimentagao por arame)

VRD

VRD (Dispositivo
Redutor de Tensao)

%

Percentual

Espessura do
Material
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7 MANUTENGCAO

71 Visao geral

NOTA!

A manutencgao regular € importante para uma operacgao segura e confiavel.

n CUIDADO!
Todos os compromissos de garantia do fornecedor deixam de se aplicar se o cliente
tentar qualquer trabalho para corrigir quaisquer falhas no produto durante o periodo

de garantia.

7.2 Inspecao e limpeza

Unidade de alimentagcao de arames
Verifique regularmente se a unidade de alimentagcdo de arames nao esta entupida com sujeira.

o Alimpeza e substituicio das pecas desgastadas do mecanismo da unidade de alimentacao de
arame deve ser feita em intervalos regulares para garantir uma alimentagcao de arame sem
problemas. Note que se a pré-tensao é muito forte, pode resultar em desgaste anormal no rolo
de pressao, no rolo de alimentagéo e no guia de arames.

O cubo do freio

O cubo ¢é ajustado quando entregue; se for necessario reajustar, siga as instrugdes abaixo. Ajuste
o cubo do freio para que o arame fique levemente frouxo quando a alimentagao do arame parar.

* Ajuste do torque de frenagem:
o Gire a alavanca vermelha para
a posicao travada.

o Insira uma chave de fenda A
nas molas do cubo. A
P
Gire as molas no sentido horario g\ /J
para reduzir o torque de frenagem. A
—

Gire as molas no sentido anti-
horario para aumentar o torque de
frenagem.

Observagao: Certifique-se de girar
as duas molas na mesma
quantidade.

Tocha de soldagem

e A limpeza e substituicdo das pecas de desgaste da tocha de soldagem devem ocorrer em
intervalos regulares para garantir a alimentacdo de arame sem problemas. Sopre a guia do
arame para limpar regularmente e limpe a ponta de contato.
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8

PEDIDO DE PEGAS DE REPOSIGCAO

O ArcWeld 450 MV Advance CE e o ArcWeld 450 MV Advance sao
projetados e testados de acordo com as normas internacionais e
europeias IEC/EN 60974-2 e IEC/EN 60974-10 Classe A, padrao
canadense CAN/CSA-E60974-5 e padrao americano ANSI/IEC 60974-5.
Ao concluir o servigo ou reparo, é responsabilidade da(s) pessoa(s)

Pecas de reposicao e pegas de desgaste podem ser encomendadas na revendedora Eutectic
mais proxima, veja www.eutectic.com.br. Ao fazer o pedido, por favor, indique o tipo de produto,
numero de série, designacao e numero da peca sobressalente conforme a lista de pecgas

sobressalentes.
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9 DIAGRAMA EM BLOCOS
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10 PECAS DE DESGASTE

Arame Fe, Ss e arame tubular

Diametro do 0. 0. 1 1.2 1. 1.
arame (mm) 6 8 . .04 4 6
(in.) .02 | .03 0 5 .05 | 11 Rolo de alimentagao
3 0 .0 2 6
4
0
Sulcoem V X X 737653
X X 750379
X X X 737573

Arame tubular — Guias de arame diferentes dependendo do diametro do arame

Diametro do 0.9/1 1.2 1.4 1.6
(in.) .040
Ranhura V-K X X 700747
estriada
X 901204
X X X 737637
Arame de aluminio
Diametro do 0. 0. 0.9/1 1. 1. 1. 1.
arame (mm) 6 8 .0 2 4 6 8 Rolo de alimentagio
(in.) .0 .0 .040 .0 .0 1/ .0
2 3 4 5 1 7
3 0 5 2 6 0
Ranhura em X X 736191
U X X 737611
| | X X 737704
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11  NUMEROS PARA PEDIDO

Nimeros para Pedido

Denominagao

Tipo

0411334

ArcWeld 450 MV

0447 997 384

Lista de pecas
sobressalentes

Documentacéo técnica esta disponivel na Internet em: www.eutectic.com r.
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12 ACESSORIOS

0458 707 880

Kit de rodas

0748165

Troley de Transporte

*Imagem meramente
ilustrativa

0458 705 880

0465 509 880

Dispositivo de contrapeso (inclui mastro
e contrapeso)

Atencao! Para o uso do dispositivo de
contrapeso, é necessario um Kit
estabilizador (veja abaixo)!

Atencao! IP23 nao ¢ valido para um
alimentador de arames com brago de
contrapeso.

\

=
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Cabo de interconexao com alivio de tensao, refrigerado a ar, 70mm2, OKC

0700 401 148

Cabo de interconexdo - 70 mmz2,
refrigeradoaar2,3m

0700 401 149

Cabo de interconexdo - 70 mm2,
refrigeradoa ar, 5 m

0700 401 150

Cabo de interconexdo - 70 mm2,
refrigerado a ar, 10 m

0700 401 151

Cabo de interconexao - 70 mm2,
refrigerado a ar, 15 m

0700 401 152

Cabo de interconexao - 70 mm2,
refrigerado a ar, 20 m

0700 401 153

Cabo de interconexdo - 70 mm2,
refrigerado a ar, 25 m

Cabo de interconexdo com alivio de deformacao, resfriado a liquido, 70mm2, OKC

0700 401 154

Cabo de interconexao - 70 mm?, refrigerado
a liquido 2,3m

0700 401 155

Cabo de interconexdo - 70 mm2, resfriado a
liquido, 5 m

0700 401 156

Cabo de interconexdo - 70 mm2, resfriado a
liquido, 10 m

0700 401 157

Cabo de interconexdo - 70 mm2, resfriado a
liquido, 15 m

0700 401 158

Cabo de interconexao - 70 mm2, resfriado a
liquido 20 m

0700 401 159

Cabo de interconexao - 70 mm2, resfriado a
liquido 25 m
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Ordem n° Denominagao Note

Pecas de reposicdo podem ser encomendadas pelo revendedor Eutectic mais proximo, veja
www.eutectic.com.br. Ao fazer o pedido, por favor, indique o tipo de produto, nimero de série,
denominagbes e numeros de pedido de acordo com o Cddigo Eutectic na lista de pecgas de
reposicao. Isso facilita o despacho e garante a entrega correta.

A manutencao e o reparo devem ser realizados por uma pessoa experiente, e o trabalho elétrico apenas
por um eletricista treinado. Use apenas pecas de reposi¢ao recomendadas.

Para acessorios do produto, consulte 0 manual de instrugdes.

Os trés ultimos digitos no nimero do documento do manual mostram a versao do manual. Portanto,
eles sdo substituidos por * aqui. Certifique-se de usar um manual com um numero de série ou versao
de software correspondente ao produto, veja a pagina inicial do manual.



1.1 ALIMENTADOR DA MIGARC 6500

Cédigo EutectiL:

Item | Quant. Denominagao Notas

PORTA ESQUERDA

1 1 0754304 | Al IMENTADOR ARCWELD MV

2 1 Cobertura Decorativa
TRAVA PORTA DO

3 1 0754303 | A| IMENTADOR ARCWELD MV

4 1 0754314 PAINEL ALIMENTADOR ARCWELD
MV

5 1 Esponja a prova de poeira
DISPLAY DE CONTROLE

6 1 0754313 | ALIMENTADOR ARCWELD MV
BOTOES DO PAINEL

/ 2 0754312 | A IMENTADOR ARCWELD MV

8 1 Estrutura frontal de plastico
KNOB DE CONTROLE

9 2 0754315 | A| IMENTADOR ARCWELD MV

10 1 Painel frontal
PROTECAO CONECTOR EURO

1 1 0754256 | | IMENTADOR ARCWELD MV
CONECTOR EURO

121 1 0754330 | A| IMENTADOR ARCWELD MV
Assento de isolamento do

13 1 ) )
alimentador de fios
ENGATE RAPIDO DE REFRIG.

4] 1 0754317 | AZUL ALIM. ARCWELD MV

15 1 Painel da porta direita suporte fixo

16 1 Barra de cobre

17 1 Barra de cobre

18 1 Placa isolante do alimentador de fios

19 1 Papel isolante

20 1 Chave central
PE DO ALIMENTADOR

21 6 0754306 ARCWELD MV

22 1 Manga de alca de transporte

23 1 Conjunto de soldagem do painel
traseiro

o4 1 Conjunto de soldagem de suporte de
eixo de arame
LATERAL DIREITA

25 1 1 0754298 | A| IMENTADOR ARCWELD MV
PLACA DE CONTROLE

26 | 1 0754297 | A| IMENTADOR ARCWELD MV

27 1 Suporte do mecanismo

28 1 Suporte do mecanismo
ENGATE RAPIDO DE REFRIG.

29 | 1 0754316 | \ERM. ALIM. ARCWELD MV

30 1 Clipe de arame




L: Denominagéao

Item | Quant. | Cédigo Eutecti Notas

VALVULA SOLENOIDE

32 1 0754319 ALIMENTADOR ARCWELD MV
ENGATE RAPIDO PARA

33 1 0754318 ENTRADA DE GAS
ALIMENTADOR ARCWELD MV
CONECTOR OKC

3 | 1 0754300 | 30M ARCWELD MV
CONECTOR 7 PINOS

35 1 0754299 ALIMENTADOR ARCWELD MV
CONECTOR PNEUMATICO

36 | 1 0754320 | \| IMENTADOR ARCWELD MV
PROTECAO DO ROLO DE ARAME

3|1 0754307 | Al IMENTADOR ARCWELD MV
TUBO GUIAALIMENTADOR

38 1 0754302 ARCWELD MV

39 1 Motor de alimentagéo por fio
MECANISMO DE ALIMENTACAO

40 1 1 0754301 | A| IMENTADOR ARCWELD MV
MIOLO FREADOR ALIMENTADOR

41 1 0754309 ARCWELD MV

42 1 Cabeca de plugue

43 1 Concha superior

44 1 Faixa decorativa a direita
Suporte fixo do painel da porta

45 1
esquerda

46 1 Faixa decorativa a esquerda

47 ° 0754305 DOBRADICA DA PORTA

ALIMENTADOR ARCWELD MV




47 46 45 4443 4

N
N
e

40 39 38 37 36 35 34 33
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